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Patentanspriiche 

Filterbeutel (1) ftir einen Staubsauger umfassend 
einen schlauchartigen Beutel mit einem ver- 
schlossenen freien Endbereich (13) und einem ge- 
gentiberliegenden mindestens teilweise verschlos- 
senen Bereich (2) ^ sowie einer Halteplatte, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Beutel (1) aus einem mindestens eine 
Vliesschicht aufweisenden Beutelmaterial gebil- 
det ist und dass der mindestens teilweise ver- 
schlossene Bereich (2) einen Boden (9) bildend, . 
unter bereichsweiser Ausbildung in tibereinander 
liegenden Lagen des Beutelmaterials, gefaltet 
XHid durch eine mittig im Boden (9) geftlhrte 
SchweiBnaht (6) mindestens teilweise verschlos- 
sen ist, wobei die tibereinander liegenden Lagen 
des Beutelmaterials mindestens teilweise unter- 
einander verbunden sind. 

Filterbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die mittige SchweiBnaht (6) im , 
Boden (9) tlber die gesamte Breite des Bodens ge- 
ftihrt ist. 

Filterbeutel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die bereichsweise im Boden 
(9) durch Faltung gebildeten tJibereinanderliegen- 
den Lagen durch Verkleben iind/oder VerschweiBen 
verbunden sind. 



Filterbeutel nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet/ dass eine linienf Srmige Verklebung 
und/oder VerschweiBung vorliegt. 

Filterbeutel nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Boden (9) in eckiger Form 
vorliegt. 

Filterbeutel nach mindestens einem der AnsprUche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Boden 
(9) Rechteckform aufweist. 

Filterbeutel nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend vom Boden 
(9) zum verschlossenen freien Ende (13) mindes- 
tens ein Vorbruch (3, 4, 5) im Beutelmaterial 
eingebracht ist. 

Filterbeutel nach einem der Ansprtiche 5 bis 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend von den 
jeweiligen 

Ecken des Bodens (9) , zum verschlossenen freien 
Ende (13) im Beutelmaterial VorbrUche (3, 4) im 
Beutelmaterial eingebracht sind. 

Filterbeutel nach mindestens einem der AnsprUche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend 
von der mittigen SchweiiJnaht (6) im Boden (9) 
mindestens ein Vorbruch (5) bis zum verschlosse- 
nen freien Ende (13) in das Beutelmaterial ein- 
gebracht ist. 

Filterbeutel nach mindestens einem der AnsprUche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein Vor- 
bruch (7) parallel zur mittigen SchweiBnaht (6) 
im Boden (9) in das Beutelmaterial eingebracht 
ist. 
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11. Filterbeutel nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Vorbruch (7) mit einem Ab- 
stand zur mittigen SchweiBnaht (6) in das Beu- 
telmaterial eingebracht ist, der etwa der Breite 
des Bodens (9) entspricht. 

12. Filterbeutel nach mindestens einem der AnsprUche 
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet , dass auf dem 
Boden (9) , diesen mindestens teilweise tlberde- 
ckend, eine Halteplatte mit mindestens einer 
DurchgangsSf fnung (16) angeordnet ist, 

13. Filterbeutel nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Halteplatte den gesamten Bo- 
den (9) iiberdeckt. 




14. Filterbeutel nach mindestens einem der Ansprtiche 
15 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 

zwischen dem durch das freie Ende (13) ixnd dem 
teilweise geschlossenen Ende (2) des Beutels 
aufgespannten Fiache, eine Halteplatte mit min- 
destens einer Durchgangsof fnung angeordnet ist. 

20 15* Filterbeutel nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass die Halteplatte im Bereich des 
Bodens (9) angeordnet ist. 

16. Filterbeutel nach mindestens einem der AnsprUche 
8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Hal- 
25 teplatte durch Verkleben, und/oder VerschweiiJen 

mit dem Filterbeutel verbunden ist. 
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Filterbeutel nach mindestens einem der Ansprtiche 
8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Hal- 
teplatte aus Kunststoff gebildet ist. 



Filterbeutel nach mindestens einem der Ansprtiche 
8 bis 16 r dadurch gekennzeichnet/ dass die Hal- 
teplatte aus Pappe gebildet ist. 

Filterbeutel nach mindestens einem der Ansprtlche 
1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Beu- 
telmaterial ein Vliesverbundmaterial ist. 

Verfahren zur Herstellung eines Filterbeutels 
nach mindestens einem der Ansprtiche 1 bis 19, 
durch folgende Verf ahrensschritte : 

a) Herstellen eines schlauchartige Beutels und 
einseitiges VerschlielSen zur Bildung des min- 
destens teilweise verschlossenen Bereiches, 

b) Einftihren eines Stempels von der offenen Sei- 
te des Beutels in Richtung des verschlossenen 
Endes des Beutels, so dass unter Faltung ein 
Boden entsteht, 

c) Verbinden der durch die Faltung entstandenen 
tibereinander angeordneten Lagen im Boden. 

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Herstellung des schlauchartigen 
Beutels (Verf ahrensschritt a) taktweise erfolgt, 
wobei ein Schlauch aus einem Filtermaterial her- 
gestellt und das offene Ende verschlossen wird. 

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass beim VerschlieBen des offenen 
Endes (Verf ahrensschritt a) ) gleichzeitig der 
zuvor hergestellte Beutel an seinem freien Ende 
verschlossen wird. 

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich- 
net, dass zusatzlich die Beutel im gleichen Ar- 
beit sgang getrennt werden. 



Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Trennung mechanisch erfolgt. 

Verfahren nach mindestens einem der AnsprUche 20 
bis 24, dadurch gekennzeichnet , dass das Ein- 
bringen der Vorbrtiche wShrend des Verfahrens- 
schrittes a) erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeich- 
net/ dass das Einbringen der Vorbrtiche durch ein 
geeignetes Formungswerkzeug und/oder durch 
Schweifien erfolgt. 

Verfahren nach mindestens einem der Ansprtiche 20 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel 
als Schallref lektor ftir eine Sonotrode einge- 
setzt wird. 

Verfahren nach mindestens einem der AnsprUche 20 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, . dass der Stempel 
als Sonotrode ftir einen Schallref lektor einge- 
setzt wird. 

Verfahren nach mindestens einem der Ansprtiche 20 
bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung 
wahrend des Verf ahrensschrittes a) oder in das 
Bahnformungs-Filtermaterial eingebracht wird. 
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Filterbeutel und Verfahren zu dessen Herstellung 

Die Erfindung betrifft einen Filterbeutel fur elnen 
Staubsauger mit einem schlauchartigen Beutel sowie 
einen verschlossenen freien Endbereich und einen ge- 
genuberliegenden, mindestens teilweise verschlossenen 
Bereich sowie eine Halteplatte, wobei der teilweise 
verschlossene Bereich einen Boden bildend gefaltet 
ist, 

Filterbeutel fur Staubsauger, die einen schlauchiarti- 
gen Beutel aufweisen und die neben einem geschlosse- 
nen freien Endbereich einen gefalteten Boden, elnen 
sog. Klotzboden, aufweisen, sind im Stand der Technik 
bekannt. Ublicherweise werden derartige Staubbeutel 
aus einem Papierwerkstof f , welcher auf liblichen 
Schlauchbeutelanlagen verarbeitet werden kann, gefer- 
tigt. Bei derartigen Filterbeuteln ist im Regel£all 
am Klotzboden eine entsprechende Halteplatte ange- 
bracht, die eine Offnung aufweist, durch die die zu 



reinigende Luft gefiihrt wird. Die Aufgabe des Klotz- 
bodens besteht darin, den Filterbeutel zu stabilisie- 
ren und einen dreidimensionalen Beutel zu bilden. Der 
Klotzboden erleichtert zudem den Einbau des Beutels 
in den Staubsauger . 

In jungster Zeit sind nian aber in Bezug auf die 
Staiabsaugerbeutelmaterialien neue Entwicklungen be- 
kannt geworden. So beschreibt die WO 01/03802 Al ein 
spezielles Vliesmaterial aus mehreren voneinander un- 
abhangigen Lagen aus Filtermaterial . Diese unabh.angi- 
gen Lager warden zu einem Filtermaterial mit speziel- 
len Eigenschaf ten verbunden. In der Praxis hat es 
sich gezeigt, dass Staubsaugerbeutel , die mit einem 
derartigen Vliesmaterial hergestellt werden, in Bezug 
auf die Leistungsf ahigkeit des Staubsaugers gegenuber 
den bisher bekannteh deutlich uberlegen sind, 

Aufgrund des hierbei biegeschlaf f en Beutelmaterials 
ist alierdings die Bildxing eines Klotzbodens nur 
schwer bzw. mit grofiem Auf wand moglich. 

Die DE 100 64 608 Al beschreibt eine Losung wie eine 
Halteplatte an einem derartigen Beutel befestigt wer- 
den kann. Danach wird zuerst eine schlauchartige An- 
ordniing des Staxibsaugerbeutels unter Ausbildung einer 
Langsrandf altung vorgenommen. Diese schlauchartige 
Anordnung wird dann abgetrennt, so dass ein zweiter 
Endbereich entsteht . * Die gegenuber liegenden freien 
Enden einer derartigen schlauchartigen Anordnung wer- 
den verschlossen und eine Halteplatte wird, nach. Aus- 
formung einer entsprechenden Offnung, einem Endbe- 
reich zugeordnet. Gemafi der Lehre der DE 100 64 608 
Al wird nachfolgend eine spezielle Faltung im Bereich 
des Staxibsaugerbeutels zwischen dem mit der Halte- 
platte versehenen Bereich und dem freien Ende vorge- 



noinmen. Durch die spezielle Ausbildimg von Querfalten 
soil eine Stabilisierung des biegeschlaf f en Beutels 
erreicht werden. 

Das in der DE 100 64 608 Al beschriebene Verfahiren 
ist jedoch sehr aufwendig. 

In der EP 1 059 056 Al ist eine weitere Losung be- 
schrieben wie eine Haltplatte fur einen Beutel in das 
Filtermaterial eingebracht werden kann. Nach der- Lo- 
sung der EP 1059 056 Al werden zwei unabhangige Lagen 
des Filtermaterials aufeinander gefuhrt und in cien 
Randbereichen verschweiSt- Nachfolgend wird das zu- 
sammengeschweifite Material abgetrennt und die beiden 
of f enen Querseiten verschweiSt . Zur Einbringung einer 
Halteplatte wird ein entsprechehdes Loch in die uber- 
einander liegenden Lagen eingestanzt und eine Ver- 
starkung urn die beiden Lagen gelegt . 

Nachteilig bei dieser Losung ist, dass hier kein. Bo- 
den gebildet wird der den Beutel an und fur sich. sta- 
bilisiert, sondem dass itnmer zwangslaxjif ig eine Ver- 
starkung, d. h. eine Halteplatte angebracht sein 
muss. .Die Halteplatte, die gemafi der vorstehend er- 
wahnten europaischen Arimeldung angebracht wird, muss 
zudem immer faltbar sein, da sie um die beiden auf- 
einander gelegten Lagen gelegt wird. Dadurch unter- 
liegt dieser Beutel in Bezug auf die Anwendung im 
Staubsaugerbereich groSen Einschrankungen, da regel- 
maSig die Halteplatte mehrere Funktionen erfullen 
muss. Bei den Halteplatten ist es namlich bisher- ub- 
lich, zusatzlich noch Schieber oder Klappen anziibrin- 
gen mit denen man die Offnung zur hygienischen Ent- 
nahme des Staubsaugerbeutels verschliefien kann. Dies 
ist bei einer faltbaren Ausfuhrung der Halteplatte 
nicht moglich. Es ist auch nicht moglich, die Halte- 
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platte z. B. auf den Langsseiten des Beutels anzu- 
bringen, da kein den Beutel stabilisierender Boden 
vorhanden ist. 

Ausgehend hiervon ist es die Aufgabe der vorliegenden 
Erf indung, einen Filterbeutel aus einem Vliesmaterial 
anzugeben, der mindestfens einen Endbereich aufweist, 
der in seiner Ausbildung mit dem eines Klotzboden, 
gefertigt aus Papierwerkstof f , vergleichbar ist. Eine 
weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
zur Herstellung eines derartigen Filterbeutels an- 
zugeben. 

Die Aufgabe wird in Bezug auf den Beutel durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1 und in 
Bezug auf das Verfahren durch die Merkmale des An- 
spruchs 19 gelos't. Die Unteranspruche zeigen vorteil- 
hafte Weiterbildungen auf. 

Erf indungsgeraalS wird somit verges chlagen, dass der 
Staubsaugerbeutel , der aus einem .Vliesmaterial be- 
steht, ein gegenuber dem freien verschlossenen Ende 
ein mindestens teilweise verschlossenes Ende auf- 
weist, wobei dieses einen- Boden bildend gefaltet ist. 
Die Faltung gemaS der vorliegenden Erfindung ist da- 
bei so ausgefuhrt, dass mindestens bereichsweise 
Ubereinander liegende Lagen des Beutelmaterials im 
Boden vorliegen und diese mindestens teilweise unter- 
einander verbujiden sind. Durch diese Ausgestaltung 
wird eine klotzbodenahnliche Stabilisierung des 
Staubsaugerbeutels erreicht. 

Der entscheidende Vorteil der erf indungsgemaSen L6- 
sung ist darin zu sehen, dass durch die mittige 
SchweiSnaht und dem mindestens teilweisen Verbinden 
der vibereinander gefalteten Lagen eine Stabilisierung 



des Bodens erreicht wird, die ausreicht, urn auch. aus 
einem biegeschlaf f en Material, einen Staubsaugeirbeu- 
tel bereitzustellen, der an jeder Stelle mit einer 
Halteplatte versehen werden kann iind der dadurch. 
leicht in einen ataubsauger eingebaut werden kann. 
Weiter hervorzioheben bei der erf indungsgemafien Liosung 
ist, dass die Halteplatte in Bezug auf ihre Ausges- 
taltung frei gewahlt werden kann. Bei der erfindungs- 
gemafien Losung ist es somit moglich, Halteplatten an- 
zubringen, die nicht nur eine Offnung aufweisen, son- 
dern die zusatzlich mit Schiebern oder Klappen verse- 
hen sind, um die Offnung zu verschliefien. Nach der 
vorliegenden Erfindung ist es auch moglich, die Hal- 
teplatte nicht direkt auf dem Boden anzubringen, son- 
dern diese kann auch auf den Langsflachen des Sfcaub- 
saugerbeutels angeordnet werden. 

Beim erf indimgsgemafien Staubsaugerbeutel ist es dabei 
bevorzugt, wenn die mittige SchweiSnaht uber die ge- 
samte Breite des Bodens gef lihrt -ist . Dadurch wird ei- 
ne erhohte Stabilitat des durch die Faltung gebllde- 
ten Bodens erreicht. Das Verbinden der libereinander- 
liegenden Lagen, die durch die Faltung gebildet wor- 
den sind, erfolgt vorzugsweise durch VerschweiEen 
Oder Verkleben. Dieses Verkleben oder VerschweiSen 
kann linienf ormig erfolgen. Dadurch kann eine gerich- 
tete Verstarkung des Bodens realisiert werden. 

Beim erf indungsgemafien Staubsaugerbeutel ist es wei- 
terhin gunstig, wenn uber die Langsseiten, d.h. liber 
diejenigen Flachen des Staubsaugerbeutel s die zwi- 
schen dem geschlossenen freien Ende und dem mindes- 
tens teilweise geschlossenen Ende mit dem erfindungs- 
gemas ausgebildeten Boden in die dadurch aufgespann- 
ten Seitenflachen Vorbruche eingebracht werden, so 
dass eine Faltung moglich wird. Die Vorbruche konnen 



dabei so ausgebildet sein, dass sie z.B. von den je- 
weiligen Ecken des Bodens, wenn dieser eckig, z.B. 
viereckig, geformt ist, ausgehen imd bis zum gegenu- 
berliegenden freien Ende gefuhrt sind. Vorteilhaft 
ist es zudem, wenn zusatzlich ausgehend von der mit- 
tigen SchweiSnaht jeweils ein weiterer Vorbruch in . 
das Beutelmaterial eingebracht ist. Dadurch wird das 
Einbringen von Seitenfalten erleichtert und die Ober- 
flache des Staubsaugerbeutels vergroSert , Gleiciizei- 
tig konnen die in die Langsseiten des Staubsaugerbeu- 
tels eingebrachten Vorbruche zur weiteren Stabilisie- 
rung des Beutelmaterials dienen. Unter einen Vorbruch 
im Sinne der Erfindung werden Material verdichtungen 
verstanden, die bevorzugt linienformig ausgebildet 
sind. Die Vorbruche konnen durch geeignetes Formwerk- 
zeug und/oder durch SchweilSen eingebracht werden. 

Vorteilhaft erweise verfugt der erf indungsgemaSe Fil- 
terbeutel ebenso uber einen Vorbruch der parallel zur 
mittigen SchweiSnaht gefuhrt ist. Dieser dient zum 
Umfalten des Bodens in Richtung der Langsseite des 
Filterbeutels. Es ist deshalb ausreichend, wenn eine 
derartiger Vorbruch vorhanden ist. Der Abstand des 
Vorbruchs ist so gewahlt, dass er ausgehend von der 
mittigen Schweifinaht der Breite des Bodens ent- 
spricht . 

Bevorzugt ist es beim erf indungsgemafien Beutel, wenn 
der Boden eckig, besonders bevorzugt eine rechteckige 
Form aufweist. Fur diesen Fall sind die Vorbruche von 
den jeweiligen kurzen Seiten des Rechtecks ausgehend 
bis zum freien verschlossenen Ende gefuhrt. Ein wei- 
terer Vorbruch ist ausgehend von der mittigen 
SchweilSnaht zum freien Ende gefuhrt. Eine derartige 
Ausfuharungsform hat sich als besonders bevorzugt er- 
wiesen. 
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In Bezug auf die Halteplatte ist es gemaS der vorlie- 
genden Erfindung moglich, diese entweder, wie von Pa- 
pierf iltertuten bekannt, mit dem Klotzboden zu v-er- 
binden, oder die Halteplatte auf den freien Seiten- 
flachen des Staubsaugerbeutels anzubringen.- Bevorzugt 
ist hierbei die Ausfuhnongsf orm, bei der die Halte- 
platte auf dem Boden des Beutels, diesen mindestens 
teilweise uberdeckend, angebracht ist. Dadurch, dass 
gemafi der vorliegenden Erfindung der Beutel durch die 
Ausbildung des Bodens stabilisiert ist, kann auch die 
Halteplatte innen 1 legend im Beutel angebracht sein. 
Diese kann z. B. dadurch realisiert werden, indetn die 
Halteplatte mit dem fur die Bodenbildung vorgesehenen 
Stempel gleichzeitig eingefuhrt und verbunden wlrd. 

Die Halteplatte ist dabei wie an und fur sich aus dem 
Stand der Technik bekannt aufgebaut und weist mindes- 
tens eine Durchgangsof f nung auf, die zur Zufuhr der 
zu reinigenden Luft dient. Die Halteplatte kann wei- 
terhin ein Element, z. B. einen Schieber oder eine 
Klappe zum Verschluss der Off nung aufweisen. Die Hal- 
teplatte kann dabei mit alien gangigen Techniken des 
Standes der Technik mit dem Boden des Beutels verbun- 
den werden. Hierfur kommen z.B. ein Ankleben oder ein 
VerschweiJSen in Frage. 

Gemafi der vorliegenden Erfindung ist es aber auch 
moglich, dass die Halteplatte auf den Seitenf lachen 
des Staubsaugerbeutels angeordnet ist. Bevorzugt ist 
es hierbei, wenn die Halteplatte in der Nahe des Bo- 
dens angebracht ist, da dadurch der durch den Boden 
frei aufgespaionte Innenraum im Beutel fur das Einfuh- 
ren eines Fullstutzens \md eine vorteilhafte Luftfuh- 
rung ausgenutzt werden kann. 

Die Halteplatten konnen, wie an und fiir sich aus dem 
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Stand der Technik bekannt, aus Kunststoff oder Pappe 
bestehen. 

Der Pilterbeutel gemafi der vorliegenden Brfindung ist 
dabei bevorzugt aus einem Vliesmaterial gebildet, wie 
es in der WO' 01/03802 Al beschrieben ist. Auf den Of- 
f enbariingsgehalt dieses Dokutnentes wird deshalb aus- 
drucklich Bezug genommen. Die Erfindung schliefit je- 
doch auch alle anderen Vliesmaterialien, die bisher 
im Stand der Technik fur Pilterbeutel bekannt sind, 
mit ein. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung eines Pilterbeutel s wie vorstehend be- 
schrieben. GemaS der vorliegenden Erfindung wird in 
einem ersten Verf ahrensschritt ein schlauchar tiger 
Beutel mit dem mindestens teilweise verschlossenen 
Endbereich hergestellt. 

Die Herstellung dieses schlauchartigen Beutels mit 
dem mindestens teilweise verschlossenen Endbereich 
kann dabei taktweise erfolgen. Dabei wird der 
schlauchartige Beutel hergestellt, indem die Bildung 
des schlauchartigen Materials durch Verbinden z. B. 
der beiden Rander einer Lage des Beutelmaterials er- 
folgt und wobei dann ein Verschliefien des dadurch ge- 
bildeten offenen Bereiches durchgefuhrt wird. 

Das Verbinden der Rander der Lagen und das Verschlie- 
Sen des offenen Endes kann taktweise erfolgen. Ebenso 
ist ein kontinuierliches Verbinden der Rander der La- 
gen moglich. 

Aus prozessokonomischen Gruiiden ist es gunstig, wenn 
das Verbinden des offenen Endes und das VerschlielSen 
des freien Endes des zuvor hergestellten Filterbeu- 
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tels gleichzeitig erfolgt, Dabei kann auch das Ab- 
trennen der Beutel erfolgen." 

Das Verbinden sowohl bei der Bildung des Schlauches 
wie auch beim Verbinden des of fenen Endes kann durch 
UltraschallschweilSen erfolgen. Auch ein thermisches 
Schweifien ist moglich. 

Bevorzugt wird dabei die VerschweiSimg so vorgenom- 
men, dass die SchweilSnaht uber die beiden ubereinan- 
derliegenden Bahnen gefiihrt wird. 

Beim Verfahren nach der Erfindung ist as weiterhin 
vorgesehen, dass die Ausbildung der Vorbriiche wahrend 
des Verf ahrensschrittes a) durchgefuhrt wird. GemalS 
der vorliegenden Erfindung werden somit durch geeig- 
nete Formwerkzeuge oder auch durch zusatzliche 
Schweifinahte die Vorbriiche in den Filterbeutel einge- 
bracht . 

Die Erfindung umfasst dabei aber auch diejenigen Aus- 
fuhrungsf ormen, bei denen das Einbringen der Vorbru- 
che in einem vor oder nach Verf ahr ens schritt a) lie- 
genden Verf ahrensschritt durchgefuhrt wird. Aus pro- 
zessokonomischen Grunden ist jedoch die vorstehend 
beschriebene Vari ante bevorzugt, bei der die Vorbru- 
che bereits wahrend des Verf ahrensschrittes a) einge- 
bracht werden. 

Die Ausbildung des Bodens erfolgt gemaS der vorlie- 
genden Erfindung dadurch, dass ein Stempel von der 
of fenen Seite in den nach Verf ahrensschritt a) herge- 
stellten Beutel eingefuhrt wird. Dadurch kommt es 
beim verschlossenen Ende automatisch zu einer Umfal- 
tung im Bereich des Bodens. Zur Stabilisierung des 
dadurch gebildeten Bodens ist es dann wesentlichi. 
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dass die durch das Umfalten gebildeten ubereinander 
liegenden Lagen mindestens teilweise verbunden wer- 
den. Bevorzugt wird dies so durchgefiihrt , dass die 
ubereinanderliegenden Lagen verklebt oder verscbweiSt 
werden. Dadurch wird eine zusatzliche Stabilisierung 
des Bodens erreicht . Bei den Verfahren zum Verbinden 
der ubereinanderliegenden Lagen konnen alle aus dem 
Stand der Technik bekannten Verfahren angewandt wer- 
den. Hierbei waren ein Verkleben oder ein Verscbwei- 
Sen zu nennen. Auch ist ein Verklammern der einzelnen 
Lagen durchf uhrbar . Wenn das Verbinden der Lagen mit- 
tels SchweiSen oder Kleben durchgefuhrt wird, so ist 
es weiterhin bevorzugt, wenn dies linienf ormig er- 
f olgt . 

Ein weiterer Vorteil des erf indungsgemafien Verfahrens 
ist darin zu sehen, dass der fiir die Bodenbildung 
vorgesehene Stenrpel als Amboss eingesetzt wird, Der 
Amboss kann auch als Schallref lektor fur eine So- 
notrode beim UltraschallschweiSen dienen. Der Amboss 
kann auch als Stutzelement fur die Ausbildung von 
Vorbriichen dienen. Pemer kann er auch als Stutzele- 
ment beim Stanzen der Fulloffnung eingesetzt werden . 
Auch eine umgekehrte Verf ahrensfuhrung ist moglich. 
So kann auch der Stempel als Sonotrode eingesetzt 
werden . 

Durch das erf indungsgemaSe Verfahren wird somit eine 
Faltung des Bodens erreicht, die zu einer Stabilisie- 
rung des biegeschlaf f en Materials im Bodenbereich 
fuhrt. Dadurch wird nun die Moglichkeit eroffnet, 
dass die Halteplatte nicht nur im Bereich des Bodens 
direkt auf den Boden angeordnet werden kann, sondem 
dass diese Halteplatte auch auf den Langsseiten des 
Beutels angebracht werden kann. Auch eroffnet das er- 
f indungsgemaSe Verfahren die Moglichkeit, die Halte- 
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platte innen liegend am Boden anzuordnen. Hierzu wird 
die Halteplatte in einem Arbeitsgang mit dem Stempel 
eingefvihrt und mit dem Beutelmaterial ver- 
schweiSt/verklebt . Gemafi dem vorliegenden Verfahren 
ist es noch erforderlich, dass an den Stellen, an de- 
nen die Halteplatte angebracht wird, noch eine ent- 
sprechende 6ffn\jing in den Beutel eingebracht wird. 
Sofem die Halteplatte direkt auf dem Boden angeord- 
riet wird, wird eine entsprechende Offnung in den Bo- 
denbereich eingebracht. Das Einbringen dieser Offnung 
kann entweder in der noch nicht zum Schlauch geform- 
ten Bahn oder wahrend des Verf ahrensschrittes a) er- 
folgen. Das Einbringen der Fulloffnvmg kann auch. im 
Verfahrensschritt b) oder schon in der noch nicht zum 
Schlauch geformten Bahn also vor Verfahrensschritt a) 
erf olgen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Figuren 1 
bis 4 naher beschrieben. 

Figur 1 zeigt einen erf indungsgemtSen Filter- 

beutel im halbfertigen Zustand in ein- 
seitig offener Form. 

Figur 2 zeigt einen erf indungsgemalSen Filter- 

beutel mit einem rechteckigen Boden. 

Figur 3 zeigt eine weitere Ausfuhrvmgsf orm mit 

einer speziellen Faltung des Bodens. 

Figuren 4a 

bis 4c zeigt den i^Dlauf des Herstellxingsver- 

f ahrens . 



Figur 1 zeigt den erf indungsgemaSen Filterbeutel 1 
schematisch in dem Zustand wie er nach Bildung des 
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schlauchartigen Beutels \ind Verschliefien des freien 
Endbereiches resultiert (Verf ahrensschritt a) ) . Der 
Filterbeutel 1 besteht dabei aus einem Verbiindvlies- 
material, wie es in der WO 01/03802 Al beschrieben 
ist. Bei der Aus f^ihrungs form nach Figur 1 weiat der 
Filterbeutel Vorbriiche 3, 4 und 5 auf, die zu der ab- 
gebildeten Faltenbildtang fiihren. Unter Vorbruch wird 
dabei eine Material verdichtung verstanden. Diese kann 
z. B. durch Druck oder Druck und Tempera tur erfolgen. 
Durch die Vorbruche 3, 4 und 5 entsteht ein gefalte- 
ter, schlauchartiger Filterbeutel, der an seinem ver- 
schlossenen Ende 2 durch eine SchweiSnaht 6 ver- 
schlossen ist . 

Die mittige SchweiSnaht 6 ist bei der Ausfuhrvmgsf oinn 
nach Figur 1 durch thermisches Schweifien eingebracht 
worden. Die Schweifiung ist dabei so ausgefuhrt wor- 
den, dass die beiden ubereinanderliegenden Lagen des 
Filtermaterials "durch die SchweiSiing miteinander ver- 
bvmden worden sind. Der Filterbeutel nach Pig. 1 
weist zusatzlich noch einen Vorbrxich 7 auf. Dieser 
dient zum Umfalten des Bodens. 

Figur 2 zeigt den Filterbeutel 1 in einer bevorzugten 
Ausf^ihrungsform. Der Filterbeutel 1 nach der Ficfur 2 
besitzt einen rechteckigen Boden 9 mit zwei kurzen 
Querseiten 10 und zwei Langsseiten 11. Bei dem erfin- 
dungsgemafien Filterbeutel 1 nach der Figur 2 sind a- 
nalog der Figur 1 die Vorbiniche mit 3, 4 und 5 be- 
zeichnet. Durch diese Vorbruche 3, 4 und 5 wird die 
Kontur des Filterbeutels 1 bestimmt. Wesentlich beim 
erfindungsgetnaSen Filterbeutel ist nun die Faltiang, 
d.h. die Ausgestaltung des Bodens 9. Der Boden 9 
weist nun an seinen kurzen Querseiten 10 eine Faltung 
auf. Die Faltung entsteht durch Ubereinanderlagem 
des Filtermaterials, wie es in Figur 1 dargestellt 
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worden ist- Die Geometrie der Faltung wird dabei 
durch die Vorbruche 3, 4 und 5 bestimmt. Im Randbe- 
reich 10 wird somit iinter dem auf gespannten Boden 9 
ein dreieckformiger Zwickel uberdeckt. Der gebildete 
dreieckformige Zwickel 8 ist in der Fig. 2 durch. ge- 
strichelte Linien dargestellt. Der aufiexi liegende 
randseitige Schenkel 12 des Dreiecks ist erfindungs- 
gemaS mit der Querseite 10 des Bodens 9 verbunden. Im 
Beispielsfall nach der Figur 2 ist die Querseite 10 
des Bodens 9 mit dem Schenkel 12 miteinander ver- 
klebt. GemaS der vorliegenden Erfindung ist jedoch 
jede andere Ausf uhrungsf orm eingeschlossen, bei der 
andere aus dem Stand der Technik bekannte Verbin- 
dungstechnologien angewandt werden. Ein derartiges 
Verbinden kann z.B. auch mittels Ultraschallschweifien 
Oder durch VerklammeruJig erfolgen- Bei der Ausfuh- 
rungsform der Figur 2 ist ferner noch ein VorbruLch 7 
vorhanden. Dieser dient zum Umfalten des Bodens in 
Richtung der Langsseite des Beutels 1. Der Abstaxid 
des Vorbruchs 7 von der mittigen SchweiSnaht 6 ent- 
spricht daher der Breite des Bodens 9, so. dass ein 
vollstandiges Umfalten des Bodens 9 moglich ist. 

Die Filtertiite 1 ist ferner an seinem freien Ende 13 
durch eine weitere SchweiSnaht 15 verschlossen. Bei 
der erf indungsgemalSen Filtertiite ist besonders darauf 
hinzuweisen, dass durch die wie vorstehend beschrie- 
bene Faltung und die Verbindung der Lagen sowie der 
mittigen SchweiSnaht 6 eine Stabilisierung des Bodens 
9 hergestellt wird. Der groSe Vorteil des erfindungs- 
gemaSen Filterbeutels ist darin zu sehen, dass der 
Boden 9 auch ohne eine zusatzliche Halteplatte genu- 
gend Stabilitat auf weist . Bei der Ausf uhrungsf orm 
nach der Figur 2 weist der Boden noch eine Durchi- 
gangsoffnung 16 auf. Diese Durchgangsof f nung 16 kann 
dann mit einer Halteplatte versehen werden (nictit ab- 
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gebildet) , so dass dann die Filtertute in eine ent- 
sprechende Halterung in den Staubsauger eingehangt 
werden kann. 

Pigur 3 zeigt nun eine weitere Moglichkeit, wie die 
Paltung des Bodens 9 vorgenotranen werden kann. Bei der 
Ausfiihrungsform nach Figur 3 ist wiederum eine mitti- 
ge SchweiSnaht 6 vorhanden. Wie Figur 3 zeigt, ist 
bei dieser Ausfvihriingsf orm ein Zwickel 19 \ind 20 ge- 
bildet, der wie aus der Figur hervorgeht, in zwei 
verschiedenen Richtvingen umgeklappt werden kann. So 
wird es moglich, den Zwickel nach unten auf die Sei- 
tenflachen des Filterbeutels 1 zu falten und dort zu 
verkleben (Pf eilrichtung a) oder aber der Zwickel 
kann auf dem restlichen Teil des Bodens 9 zuruckge- 
faltet werden und dort ebenfalls verklebt werden. 
Auch durch diese Aus fuhrungs form wird wiederum eine 
Stabilisierung des Bodens 9 erreicht . Auch die Fil- 
tertute nach der Figur 3 weist wieder VorbrGche 3, 4 
auf, mit denen die Kontur des Filterbeutels bestimmt 
wird . 

Fig. 4 zeigt nun anhand der Figuren 4a .bis 4c den Ab- 
lauf des erf indungsgemafien Herstell\ingsverf ahrens . 

Fig. 4a zeigt schematisch wie eine Lage des Filtenna- 
terials zusamraengef altet \ind an dessen Randem 22 imd 
23 verbunden wird. Die Kontur des entsprechenden Fil- 
terbeutels wird dabei uber ein nicht dargestelltes 
Pormwerkzeuges definiert. wahrend des Herstellvongs- 
verfahrens des Filterbeutels wird dabei auch beim 
ersten Verf ahrensschritt , d. h. bei der Bildung des 
Schlauches die entsprechenden Vorbruche 3, 4 und 5 in 
das Filterbeutelmaterial eingebracht. Bevorzugt er- 
folgt dabei das Verbinden des Filtermaterials an den 
Randem 22 und 23 taktweise, d. h. bei der in Fig. 4a 
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durch die Bezeichnung ,,Stop'' dargestellten Position 
wird die VerschweiSung vorgenommen . AnschlieSend an 
diesem Takt wird dann der so gebildeten Schlauch bis . 
zu der mit „Stop 2"^ gekennzeichneten S telle weiterge- 
fuhrt. An dieser Stelle erfolgt n\m das VerschlieEen 
des Beutels. Bevorzugt . wird dies durch Ultraschall- 
schweifien durchgef uhrt . Wie Fig. 4a zeigt, arbeitet 
das erfindungsgemaSe Verfahren bevorzugt so, dass mit 
dera VerschlieSen des Schlauches und Bildung der mit- 
tigen SchweiSnaht 6 der im Arbeitsgang vorher herge- 
stellte Filterbeutel an seinem gegenuberliegenden 
freien Ende 13 verschlossen wird. Gemafi dem vorlie- 
genden Verfahren erfolgt somit ein VerschlieSen und 
Abtrennen des Filterbeutels in'einem Arbeitsgang. 
Dies kann mit einem geteilten Schweifiwerkzeug durch- 
gef uhrt werden. 

Fig. 4b zeigt den Verf ahrensschritt des erf indungsge- 
maSen Verf ahrens bei dem die Faltung des Bodens 
durchgef uhrt wird. Die Faltung des Bodens wird nach- 
folgend nach VerschlieiSen des Filterbeutels mit der 
SchweiSnaht 6 an seinem Ende 2 durchgef lihrt . ■ Dies ist 
in Fig. 4a dargestellt. Zur Bodenbildung wird nun ein 
Stempel 24 von der noch offenen Seite in den Filter- 
beutel eingefuhrt lond gegen das verschlossene Ende 2 
gefuhrt. Durch das Einfuhren des Stempels 24 in Rich- 
tung des verschlossenen Endes 2 wird nun durch die 
Vorgabe der Konturen 3, 4 und 5 die erfindungsgemaSe 
Faltung des Bodens 9 erreicht . Diese Faltung wird, 
noch wahrend der Stempel in seiner unteren Position 
ist (Figur 4b) , durch Verbinden der jetzt ubereinan- 
der liegenden Lagen stabilisiert . 

Zur Fertigstellung des Filterbeutels wird nun durch 
Abtrennen dieses Beutels vom davor liegenden Filter- 
beutel wie vorstehend beschrieben, der fertige Fil- 
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terbeutel wie in Pig. 4c dargestellt, hergestellt. 

GemaS dem erf indvingsgemafien Verfahren ist es weiter- 
hin vorgesehen, noch entsprechende Of fn\ingen in den 
Pilterbeutel einzxibringen. Die 6ffn\ang wird dabei be- 
vorzugt wahrend des Verf ahrensschrittes a) oder b) in 
das Pilterbeutelmaterial eingebracht. Letztlich ist 
zur Pertigstell\ing des Pilterbeutels es noch erfor- 
derlich, auch die Halteplatte anziibringen . Das An- 
bringen der Halteplatte kann dabei z. B. gleichzeitig 
tnit der Bodenbildumg erfolgen oder aber die Halte- 
platte wird nachtraglich angebracht. 



